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Kontaktmunstycke for elektrisk ljusbagssvetsning 

5 Teknikomrade 

Foreliggande uppfinning avser ett kontaktmunstycke for elektrisk ljusbagssvetsning samt 
ett fjaderelement for montering i sadant kontaktmunstycke samt svetsbrannare med dlikt 
kontaktmunstycke. 

Bakgrund 

10 Vid ljusbagssvetsning med mekaniserad frammatning av kontinuerlig svetstrad, dar 
svetsstrommen flyter genom genom svetstraden, anvands ett i en svetsbrannare monterbart 
kontaktmunstycke med tva huvuduppgifter. For det forsta skall kontaktmunstycket mekaniskt 
styra svetstradens utlopp ur svetsbrannaren sa att ljusbagen som under svetsning etableras 
mellan svetstradanden och svetsarbetsstycket far en repeterbar och konstant traffpunkt pa 
15 arbetsstycket vid i ovrigt oforandrade forhallanden av arbetsstycke relativt svetsbrannare. For- 
det andra skall kontaktmunstycket formedla en saker och repetitiv svetsstromovergang fran 
kontaktmunstycket till svetstraden. 

Ett kontaktmunstycke av ovannamnda slag tillverkas normalt av ren koppar eller nagon 
kopparlegering, alternativt genom pulvermetallurgi dar koppar utgor en vasentlig bestandsdel. 

20 Utformningen sker i huvudsak som ett ror med genomgaende hal for svetstrSdens passage. 
Ena anden ar utformad for att ansluta till svetsbrannaren, oftast medelst en ganga. Andra 
anden utformas for att minimera mangden svetssprut som fastnar pa kontaktmunstycket till 
exempel genom en svagt konisk form med avrundad andyta. Ofta forses kontaktmunstycket 
med ett nyckeltag for enklare fast- och losstagning fran svetsbrannaren. 

25 Kontaktmunstycken av ovanstaende slag ar en forbrukningsdetalj vid svetsning. Vid 
automatiserad svetsning forekommer det ofta att munstycket byts, i forebyggande syfte ? vid 
ett flertal tillfallen per dag for att undvika att svetsfel uppstar under produktion. Detta innebar 
«en vasentlig kostnad bade vad betraffar munstycken i sig och forlorad produktionstid. 
Forslitningen av munstycken yttrar sig till exempel i att utgangshalet forstoras och darmed 

30 forsamrar munstyckets formaga att styra traden. Dennna forslitning ar dels orsakad av rent 
mekanisk notning vid tradens passage genom munstycket, men ocksa av elektrisk erosion i 
samband med gnistbildning vid stromovergangen fran kontaktmunstycke till svetstrad. Ett 
annat tecken pa forslitet munstycke kan vara att kontaktovergingen for svetsstrommen i storre 
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utstrackning borjar vandra mellan olika punkter i munstycket, vilket ger vaxlande 
svetsegenskaper genom att kortare eller langre del av traden blir stromgenomfluten och 
darmed den for ljusbagen tillgangliga spanningen varierande. For att fa god och repeterbart 
lage pa kontaktovergangen i munstycket ar det av stor vikt att svetstradens krdkningsradie, 
5 uppkommen t.ex. genom lindningen pa spole, halls inom fordefinierade granser. 

Olika metoder att oka kontaktmunstyckenas livslangd har provats med varierande 
framgang och till varierande kostnad. En kand metod ar att forse kontaktmunstycket med en 
insats av hardare material an ovriga munstycket fdretradesvis vid tradens utloppsanda. Detta 
forhindrar forstoring av utloppshalet till foljd av mekanisk notning. Ar insatsen dessutom 
10 isolerande uppstar heller ingen elektrisk erosion varfor munstycket behaller sin styrande 
formaga pa svetstraden under betydligt langre tid. En nackdel ar att kontaktovergangen far en 
klar tendens att bli mera vandrande utefter munstyckets langd med foljd att svetsprocessen 
blir mera instabil. 

En annan metod har varit att stabilisera kontaktovergangen med hjalp av ett 
15 fjaderelement applicerat genom ett i kontaktmunstycket fran sidan radiellt borrat hal Detta 
kan ge en god och lagesmassigt stabil stromovergang. En nackdel ar dock kostnaden for saval 
extra bearbetningsmoment av kontaktroret som montering av fjaderelementet. 

Uppfinningens syfte 

20 Ett syfte med uppfinningen ar att erbjuda en losning pa problemet med alltfor kort 
livslangd pa kontaktmunstycken for elektrisk ljusbagssvetsning med kontinuerlig, 
stromgenomfluten svetstrad. Ett andra syfte ar att erbjuda ett kontaktmustycke som bidrar till 
att stabilisera svetsprocessen. Ett ytterligare syfte ar att erbjuda ett kontaktmunstycke med lag 
tillverkningskostnad trots goda forslitningsegenskaper och svetprocessegenskaper. 

25- Uppfinningen uppnar dessa syften pa satt som beskrivs i de sjalvstandiga patentkravens 
kannetecknande delar. 

I underkraven definieras fordelaktiga utforingsformer av ovanstanende 
kontaktmunstycken. 

Beskrivning av utfaringsformer 

30 Kontaktmunstycket innefattar ett kontaktror av elektriskt ledande material med ett 
genomgaende, langsgaende hal for att mojliggora svetstradens passage genom detta under 
svetsning. Kontaktroret har en inloppsande genom vilket svetstraden kan passera in i 
kontaktroret och en utloppsande genom vilken svetstraden avses passera ut i riktning mot 
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arbetsstycket Det langsgaende halet har storre tvarsnittsarea i inloppsanden jamfort med i en 
efterfbljande utbredning av halet. Vidare innefattar kontaktmunstycket ett fjaderelement 
monterat i kontaktroret fran dess inloppsande avsett att paverka svetstr&den da den passerar 
genom kontaktmunstycket med en kraft riktad tvart tradens frammatningsriktning for att 
5 darigenom pressa svetstraden mot kontaktrdrets insida och darmed ge en konstant 
kontaktpunkt mellan svetstrad och kontaktmunstycke. Detta minskar elektrisk gnistbildning 
inne i kontaktroret eftersom en kontaktpunkt alltid finns. Darav foljer att elektrisk erosion 
inte pa samma satt som i konventionella munstycken bidrar till att utgangshalet vidgas och 
kontaktmunstyckets styrande uppgift for svetstraden aventyras. 
10 Fjaderelementet pressar under svetsning den passerande svetstraden mot ena sidan av 
kontaktrorets innersida. Pa grund av svetstradens krokning blir det sannolika kontaktpunkten 
mellan trad och kontaktror da antingen i overgangen fran det genomgaende halets mindre 
tvarsnittsyta till den storre tvarsnittsytan eller vid kontaktrorets kant vid halets utloppsande. 
Eventuellt fas kontakt i bada dessa punkter. En fordelaktig urfbringsform med tanke pa 
15 ytterligare stabilisering av svetsprocessen kan darfbr vara att tillfora medel for eliminering av 
en av dessa kontaktpunkter. Ett sadant medel kan vara en elektriskt isolerande instatshylsa i 
utlopsshalet alternativt vid det genomgaende halets avsmalning i tradmatningsriktningen. 
Sadana insatshylsor bor vara av hardare material an kontaktroret i ovrigt for att motsta 
mekanisk notning av tradens passage. Det ar ocksa mojligt att belagga en av dessa ytor med 

20 ett elektriskt isolerande skikt Det ar da fordelaktigt att detta skikt har goda egenskaper 

betraffande notning. Ett mycket enkelt medel kan vara att helt enkelt gora kontaktroret sa kort 
att tradens krokningsradie inte tillater traden att na halkanten i utloppsanden. 

Det kan av samma skal som ovan eventuellt vara fordelaktigt att tillverka 
fjaderelementet i elektriskt isolerande material eller atmistone i material med hog resistivitet, 

25 alternativt kan man belagga fjaderelementet med ett elektriskt isolerande skikt. Samma effekt 
kan nas om en tunn isolerande hylsa skiljer kontaktroret fran fjaderelementet. Genom att pa 
detta satt forhindra att strom flyter genom fjaderelemetet och darmed varmer upp detta kan 
fjaderns livlangd tankas oka nagot. 

Uppfinnigen ar inte begransad till de beskrivna utforingsfonnerna utan kan innefatta 

30 ocksa andra utforingsformer inom ramen for patentkraven. 
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PATENTKRAV 

1. Kontaktmunstycke for elektrisk ljusbagssvetsning med kontinuerlig, 
svetsstromgenomfluten svetstrad anslutningsbart till svetsbrannare och innefattande ett 

5 elektriskt ledande kontaktror med ett langsgaende, genomgaende hal avsett for 

svetstradens passage vid svetsning fran en inloppsande till en utloppsande i namnda 
langsgaende hal, vidare innefattande ett fjaderelement avsett att pafora en kraft pa 
svetstraden i riktning huvudsakligen tvart tradens frammatningsriktning for att pressa 
svetstaden mot kontaktrorets insida kannetecknat av att det langsgaende halet har en 
10 . forsta utbredning med viss tvarsnittsarea i inloppsanden och en andra utbredning med 
mindre tvarsnittsarea an den forsta och av att fjaderelementet monterats fran 
inloppsanden i det langsgaende halets forsta utbredning. 

2. Kontaktmunstycket enligt krav 1 vidare innefattande medel for forhindrande av elektrisk 
kontakt mellan svetstr&d och kontaktror i ett av foljande omraden: overgangen mellan 

15 forsta och andra utbredningen av det langsgaende halet respektive utloppsanden av det 
langsgaende halet. 

3. Kontaktmunstycket enligt krav 1 eller 2 innefattande elektriskt isolerande eller 
hogresistiv hylsa for forhindrande eller forminskande av svetsstromovergang i viss area. 

4. Kontaktmunstycket enligt krav 1 eller 2 med isolerande eller hogresistiv belaggning for 
20 forhindrande eller forminskande av svetsstromovergang i viss area. 

5. Kontaktmunstycket enligt krav 3 eller 4 med hylsa eller belaggning av hardare material 
an kontaktroret for okad notningsbestadighet. 

6. Fjaderelement for montering i kontaktmunstycket enligt nagot av foregaende krav 
kannetecknat av att den innefattar en fjadrande kontakttunga avsedd att pafora en kraft 

25 pa forbipasserahde svetstr&d i huvudsak i tvars tradens frammatningsriktning samt 
distanselement som efter montering i kontaktroret ger kontakttungan dess lage i 
forhallande till det langsgaende halets vaggar 

7. Fjaderelementet enligt krav 6 vidare innefattande ett andra distanselement som efter 
montering i kontaktroret ger kontakttungan dess lage i forhallande till overgangen mellan 

30 det langsgaende halets forstsa och andra utbredning. 
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8. Fjaderelementet enligt nagot av krav 6 eller 7 dar kontakttungan utformats skalformad 
huvudsak efter svetstr&dens diameter. 

9. Svetsbrannare kannetecknad av att den innefattar kontaktmunstycket enligt nagot av 
krav 1 till 5. 
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SAMMANDRAG 



. Kontaktmunstycke for elektrisk ljusbagssvetsning med kontinuerlig, svetsstromgenomfluten 
svetstrad anslutningsbart till svetsbrannare och innefattande ett elektriskt ledande kontaktror 
5 med ett langsgaende, genomgaende hal avsett for svetstradens passage vid svetsning fran en 
inloppsande till en utloppsande i namnda langsgaende hal, vidare innefattande ett 
fjaderelement avsett att pafora en kraft pa svetstraden i riktning huvudsakligen tvart tradens 
frammatningsriktning for att pressa svetstaden mot kontaktrorets insida. Kannetecknande ar 
att ^aderelementet monterats fran inloppsanden i det langsgaende halets forsta utbredning 
10 som har storre tvarsnittsarea an en andra utbredning. Vidare finns krav for ett tillhorande 
Qaderelement och en svetsbrannare med kontaktmunstycke enligt ovan monterat. 



